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ilnstrukcja obstugi
e Haszndlati Gtmutaté
I PYKOBO/ICTBO TOJIB30BaTENA

Art.no.

001V2D008 3D-Tester SLIMplus with shank @8
001V2D010  3D-Tester SLIMplus with shank @10
001V2D012  3D-Tester SLIMplus with shank @12

001V2DB12  3D-Tester SLIMplus BLACK with shank @12

001V2v008 3D-Tester VIplus with shank @8
001V2V010  3D-Tester VIplus with shank @10
001V2V012  3D-Tester VIplus with shank @12

001V2T020  3D-Tester DREHplus with shank @20

: @ Czujnik 3D jest przyrzadem pomiarowym, przeznaczonym wytacznie do sondowania przedmiotow
lub narzedzi na centrach obrébkowych, frezarkach lub tokarkach.
® Najnowsza wersje tej instrukcji obstugi mozna znalezé na naszej stronie internetowej www.tschorn-
: gmbh.de lub za pomoca ponizej znajdujgcego sie kodu QR.

i:O A 3D Tapinté olyan mérdeszkdz, mely kizardlag csak a munkadarab letapogatasara illetve
bemérésére szolgal a megmunkald kdzpontokban, maré-és esztergaképeken.
® Az aktualizalt kezelési Gtmutatd weboldalunkon olvashatd, a www.tschorn-gmbh.de alatt,
vagy a lenti QR-kod segitségével.

i ® 3D TecTep - 5TO M3MEPUTEIBbHBIII MHCTPYMEHT, KOTOPBI MCIONB3YETCS HCKITIOUHTEIBHO st
M3MEPEHHUs IeTani Ha 00pabaThIBAIOIIEM LIEHTPE HiIH Ha Ppe3epHOM CTaHKe
® [locneHIo BEPCHIO JaHHOH HHCTPYKIMK 110 HCTONB30BAHMIO BBl MOXKETE HAiTH Ha HalleM caiite
www.tschorn-gmbh.de mu ¢ momorsio QR-code, ykazaHHOTO HIDKE.

Download:

V2



) OPis czesci sktadowych
Az egyes alkatrészek leirdsa
s Orvicanue KOMIUIEKTYIOTIHX

trzpien @12
Szdr P12
XBocrouk @12

$ruby regulacyjne
All7t6 csavarok
Pery/upoBodHbIe BHHTBI

skala 0,01 mm
0,01 mm osztds
lena genenns 0,01 My

zespot pomiarowy

Mérdegysé:
I(Ismpmglime f/]trpoﬁmo skala 1m[n
1 mm osztds
Ilena nenenus 1 Mmm
zespét sondujacy Uszczelka
Tapintdeqgysé Tdmités
P i ‘YnuioTHeHne
KonrakrHas
M3MEPUTEIbHAS TONIOBKA

0twdr na klucz
kulesfurat
OTBEPCTHE TS KITro4a

miejsce ztamania (bezpiecznik)
Névleges tiréspont
Kpurnyeckas

TOYKa U3J10Ma Ipu ll
TIPEBBIICHUH YCHIIUS E. trzpien sondy
® Tapintdbetét
kulka M3MepHTeNbHBIH
Tapintdgémb HAKC

M3mepuTenbHbIit

1ap HAKOHEYHHKa
IV E

www.fractalnost.com.ua
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) Przed uzyciem
e Haszndlat eldtt
[ IpenBapuTenbHas HacTpoOika

: 1. Sprawdzi¢ szczelno$¢ uszczelki i w razie potrzeby wymien. Q
5 azie

Sprawdzi¢ ustawienie matej wskazdwki:
Powinna wskazywac -1,5
. Sprawdz ustawienie duzej wskazéwki:
Powinna znajdowac sie w obszarze czarnego paska
. Sprawdzi¢ czy trzpien sondy jest poprawnie zamocowany.
. Sprawdz bicie promieniowe czujnika we wrzecionie.
(patrz strona 40)
. Okres| dtugos¢ referencyjng czujnika 3D. (patrz strona 42)
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=1.A tomitést ellendrizni, hogy nincs-e vakum és
ezt adott esetben eltdvolitani.

.A kismutat6 helyzetének ellentrzése:

alljon -1,5 -né

.Ellendrizze a nagymutatd helyzetét:

a fekete tartomanyon beldl kell lennie

. Ellendrizzik, hogy a tapintébetét biztosan rdg-
zitve legyen.

.A korfutas ellendrzése a géporséban

(lsd 40 Oldal)

.A 3D-tapintd érintési hosszdnak bemérése. (lsd
42 QOldal)
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.TlpoBepbTe yIUIOTHEHHE HA HAMYHE BO3JyXa H
YJAJIATE ero, IPH HEOOXOXMMOCTH.
. TTpoBepbTe MOJOKEHNE MAJICHBKOH CTPEITKH:
OHa JIOJKHA OBITH Ha -1,5
. IPOBEPBTE MOJNIOKEHHE OOIBIION CTPENIKH:
JIOJKHA OBITH B IIPEIeNiaX YePHOit 30HbI
4.TlpoBepbTe  3aKpelUieH  JIH  HM3MEpPHUTENbHbBIH
HAKOHEYHHK JOJLKHBIM 00pa3oM
5. TIpoBepbTe H3HOC MINMHIENS cTaHKa (cM. cTp. 40)
6. Onpenenure ucxonHylo 1mHy 3D Tectepa
(cm. crp. 42)
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Podcisnienie?
Vékumos?
BAaKyyMHPOBaHHE

Usuna¢ podcisnienie!
Vakumot oldani!
[BEPHYTH HCXOIHOE JABJICHHE,
OTKITIOUHTH BAKYYMHPOBAHHE
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=Regulacja bicia osiowego S ——
. P . oy o - $ruby nastawne (4 sztuki
o Kéirfutdsi pontossdg bedllitdsa |- Awits csavar (& do)
g Pery/1MpoBKa pajuaibHOro Guenus L e

- Huloubs
PbIYaKHBIH HHAUKATOP ie stosowaé cz mka
zegarowego! Nie stosowa¢ pomiaréw optycznych
(kamera)! - NE mér 6rat! NE kamerat! - HE
€ HHUKaTop YacoBoro tuma! HE
HCIIOJIB3Y i <uii IprOOp HACTPOHKH!

1.Zamocuj czujnik zegarowy do uchwytu narzedziowego.
2.Przed regulacj bicia promieniowego nacisnac trzpien pomiarowy czujnika recznie aby znalazt sie w potozeniu spoczynkowym.
3.Przesun czujnik zegarowy do sfery czujnika.
4.Znajdz najwyzszy i najnizszy punkt pomiaru.
5.Nastaw czujnik za pomoca 2 $rub do pozycji wycentrowanej. Powtarzaj procedure dopdki nie zostanie
osiggniete pozadana odchytka bicia osiowego.
6.Upewnij sig, ze sruby regulacyjne sg dokrecone z maksymalnym momentem obrotowym 2 Nm.
7.Po zakoriczonej regulacji bicia promieniowego, nie nalezy naciskac trzpienia czujnika reka.
1.Fogja be a tapintét egy szerszambefogdba.
2. A korfutasi pontossag bedllitdsa eldtt kézzel mozgassa meg a tapintét és dlltsa be nyugalmi helyzetbe.
3.A mérdérat igazitsa a tapintégdmbhoz.
4. Keresse meg a legmagasabb és a legmélyebb mérdpontot.
5.A két allitécsavar segitségével - a mérddra irdnyaban - dllitsa be kdzépre.
6.Ismételje meg a fenti 1épéseket, mig a korfutasi pontossagot sikerdlt beallitani.
7. Ugyeljen ra, hogy a folyamat végén mind a 4 allitécsavar max 2Nm nyomatékkal legyen meghdzva.
8.Ha a kirfutasi pontossag beallitasra keriilt, mar ne érintse meg kézzel a tapintét.
1.3akpenure TecTep B fepKaTesb HHCTPYMEHTA.
2.Tlepen HacTpoliKo# OGUEHUS, BPY4YHYIO IEPEMECTHTE IIyT B CBOOOIHOE TIOTOKEHHE.
3. TlomBenuTE CTPENOYHBIH HHANKATOP K H3MEPUTENLHOMY IAPUKY HAKOHEYHHUKA.
4. Ol'lpe}:le.ﬂl/lTe CaMbI€ BBICOKME W CAMbIC HU3KHE TOYKH H3MepeHHS{.
5. YcranoBute 3D-TecTep B IEHTPAILHOE MOJOXKEHHUE NPH MOMOIIM PETYTHPOBOYHBIX BUHTOB (2).
6. IoTopsiiTe onepanuio, noka He Oy/IET TOCTUTHYThI HEOOXOANMBIE MOKa3aTes I OHEHHS.
V6emurech, uTo Bee 4 PeryIMpOBOYHBIX BUHTA 3aTAHYTHI C MAKCUMAJIBHBIM KDY TAIIMM MOMEHTOM 2 Hm.
7.Tlocne Toro Kak GMEHHE OTPETYIMPOBAHO BPYUHYIO, OOJIbIIE HE MEHSHTE MOMOKEHHUS YT BPYUHYIO.

www.fractalnost.com.ua




mmm SONdOWanie promieniowe
o Radidlis tapintds

s PasmanbHoe n3Mepenne

1. Zamontuj czujnik we wrzecionie. Odetnij dostarczanie cieczy
chtodzaco- smarujacej i wytacz obroty wrzeciona.

2.Upewnij sie, ze sondowanie odbywa sie doktadnie
prostopadte. W przeciwnym razie moze sie pojawi¢ btad
pomiaru.

3. Przesuwaj czujnik do krawedzi obrabianego przedmiotu az
duzy wskaznik zacznie sie rusza¢. Kontynuuj dopoki obydwa
wskazniki (maty i duzy) nie wskazg dokfadnie punktu ,,0”.

4. W tej pozycji o$ wrzeciona jest doktadnie wypozycjonowana
wzgledem krawedzi obrabianego przedmiotu.

Uwaga:

Nie jest problemem przekroczenie krawedzi obrabianego prze-
dmiotu do 1,5 mm (mata wskazéwka na czerwonym obszarze).
Po przekroczeniu granicy 1,5 mm, nastepuje celowe ztamanie
trzpienia pomiarowego z uwagi na zabezpieczenie mechaniz-
mow pomiarowych sondy.

WAZNE: Prawidtowe wyniki pomiaréw mozna wykonywaé

tylko w kierunku przyrostowym (ruch wsteczny = btad)

1.Fogja be a tapint6t az orséba és kapcsolja le a kidzponti hiitést és az ors6t.

2.{\111’1:53 a tapintdt pontosan fliggdlegesen a munkadarabhoz, kiilldnben a mérés pontatlan
esz

3.Kdzelitsen Gvatosan a tapintéval a munkadarabhoz, amig a nagy mutaté ki nem lendil.
Ezutan mozgassa addig a tapint6t, mig mindkét mutatd, a nagy és a kicsi is, pontosan
»0%-t jeleznek.

4.Ebben a helyzetben az orsd tengelye pontosan a munkadarab széle folatt fog allni

Figyelem:

A munkadarab szélének kdrbejarasa max 1,5 mm-en belul (kis mutaté a piros tartomanyban)

probléma mentes; 1,5 mm felett mechanikus végilitkdzések térténhetnek, melyek - a névle-

ges toréspontndl - a tapintébetét toréséhez vezetnek (a 3D tapintd megévasa érdekében).

FONTOS: Pontos méréseredmény csak a tapinté ELORE mozgatasaval érhetd el (hatrafelé =

visszatérési pontatlansag)

1.YcraHoBHTe JepiKaTenb HHCTpyMeHTa ¢ TecTepoM B WIMMHIENb CTaHKa. OTKIIOYATE IIIHHIACTD H
i nonagy COX.
2.Tloxanyiicta, ybemurech, 4To M3MEPEHHE MPOBOJMTCA CTPOTO MEPHNEHIHKYIAPHO, B MPOTHBHOM
CiIydae MOXET BOHHKHYTb [IOTPEIIHOCTD H3MEPCHHUS.
3. AKKypaTHO nepeMectHTe 3D-TecTep K Kparo 3aroTOBKH, IIOKa GOMbIIIast CTPEIka He HA9HET JBUTaThCS.
TTponomxkaiite, oka obe cTpeskH (Gonbas 1 MaleHbKas) He yCTaHOBATCS Ha «0».
4.B 3TOM MONOXKEHHH OCH CHMMETPHH IIIHHIENS TOYHO TIO3UIIMOHMPOBAHBI MO KPAKO 3arOTOBKH.

Tpumeyanne:

JloryckaeTcsi niepecedenre KpoMKH oOpabarbiBaemoii jerann o 1,5 MM (IONOXKeHHe MalleHbKOH
CTpeJIKH B KpacHoii 30He). ITocie 1.5MM, cpabaThiBaloT MeXaHMYECKHE YIOPbI, KOTOPbIE IPHBOIAT K
OCTaHOBKE IIyIa B 3a/IJaHHOI KPUTHUECKOH TouKe Ut 3amuThl 3D-Tecrepa.

BHUMAHMUE: [TpaBuibpHBIE TOKA3aHUA MOXKHO TOTYYHTh TOJIBKO TIPH JIBIKCHUM Briepen!
([BrmKxenne Ha3aa = HEBEPHBIC JaHHBIE)




:Sondowanie osiowe
o Axidlis tapintds

| AKCHaIbHOE H3MEpeHNe £
Ve wn

o

1.0kre$l wymiar referencyjny za pomocg nastawnego urzadzenia, S|
majac na uwadze, ze od tej dtugosci musi by¢ odjete 1,5 mm. E, =
2.Zamontuj czujnik we wrzecionie. Odetnij doptyw cieczy chtodzaco- w | £
smarujacej i wytacz obroty wrzeciona. g |8
3.Upewnij sig, ze sondowanie odbywa sie doktadnie prostopadte. W e |~
przeciwnym razie moze sie pojawi¢ btad pomiaru. § E
4.Przesuwaj czujnik do krawedzi obrabianego przedmiotu az duzy 0 Y
wskaznik zacznie si¢ ruszac. Kontynuuj dopdki obydwa wskazniki S|
(maty i duzy) nie wskazg doktadnie punktu ,0”. |8
5.W tym momencie wrzeciono jest ustawione na wysokosci referencyj- w2
nej ponad obrabianym przedmiotem. 0 | e
&y | E

Uwaga: R
Nie jest problemem przekroczenie krawedzi obrabianego przedmiotu ‘3"% w
do 1,5 mm (mata wskazéwka na czerwonym obszarze). Po przekroczeniu §§ =
granicy 1,5 mm, nastepuje celowe ztamanie trzpienia pomiarowego z ©

uwagi na zabezpieczenie mechanizmdéw pomiarowych sondy.

1.Allitsa be a vonatkozasi hosszt egy bedllitd készilék segitségével. A mérdtavolsagot
cstkkentse 1,5 mm-ig.

2.Fogja be a tapint6t az ors6ba. Kapcsolja ki a kdzponti hiitést és az orsét.

3.Pontosan fuggdleges irdnyban dlljon a tapint6, kilénben pontatlan lesz a mérés.

4.Kdzelitsen dvatosan a munkadarab széléhez amig a nagy mutaté ki nem lendul. Ezutan
mozgassa addig a tapint6t, mig mindkét mutatd, a nagy és a kicsi is, pontosan ,0“-t
jeleznek.

5.Ebben a helyzetben az orsd tengelye pontosan a munkadarab széle fglatt fog &llni.

NI

Figyelem:

A munkadarab szélének kirbejarasa max 1,5 mm-en belil (kis mutat a piros tartomanyban)
probléma mentes; 1,5 mm felett mechanikus véglitkdzések torténhetnek, melyek - a névle-
ges toréspontndl - a tapintGbetét toréséhez vezetnek (a 3D tapinté megdvasa érdekében).

1.0npepnenure npeaBapuTebHylo JIMHY ycTaHoBKH 3D-tectepa. OOparute BHUMaHUE, 4TO
JULst onpe/eneHus 6a30Boi IINHBI, HEOOXOAUMO BbIYECTb 1,5 MM.

2.Ycraunosure 3D-tectep B mnunzaens. Ocranosute noasox COX u Bpauienue mnuHaesns.

3.Ioxanyiicra, yoeaurech, 4T0 U3MEPEHHE IIPOBOAMUTCS CTPOro NEPHEHIMKY/IPHO. B mpoTuBHOM
Clly4ae, MOXKET BOSHUKHYTb [TOTPEIIHOCTL H3MEPEHUS.

4.AxkyparHo nepemectute 3D- TecTep K Kparo 3aroTOBKH, 10Ka OOIbLIAs CTPEJIKA HE HAYHET JABHIAThCSL.
IIponomikaiite, noka o6e crpesnku (6oiblIas U MAJICHbKAs) HE YCTAHOBATCS Ha «0».

5.Teneps, IMHHEL PACHIOI0XKEH BbILIE OHOPHOI JUTHHbI 3arOTOBKH.

Ipumeyanue:
Jlomyckaercsi mepeceyeHne KpOMKH oOpabarbiBaemoii metann 10 1,5 MM (TIOJOKEHHE MaleHbKOH

CTpelIKH B KpacHOi 30He). TTocne 1.5MM, cpabaThiBaloT MEXaHHYECKHE YTOPBI, KOTOPbIE MPHBOMIAT K

0CTaHOBKE IIyIa B 3aJJaHHOH KPUTHYECKOH TOuKe Juls 3amuThl 3D-Tectepa.



mmm SONdowanie w osi X/Y (DREHplus)
' Rad'ial X/Y (DREHplus)
ipazmam,}[oe m3meperne X/ u (DREHplus)

1. Zamocuj czujnik w uchwycie wrzeciona. Wytacz zasilanie wr-
zeciona i doprowadzenie chtodziwa.

2.Jesli to konieczne, sprawdzbicie osiowe.

3. Ostroznie przesuwaj narzedzie na stozkowgczetrzpienia
sondy w kierunku X lub Y, azduzy wskazéwka zacznie sie
porusza¢. Nastepnie kontynuuj sondowanie, azobie wska-
z6wki (mafa i duza) pokazdoktadnie ,,0“.

4. W tej pozycji narzedzie znajduje sie w osi wrzeciona.

WAZNE: Prawidtowe wyniki pomiaréw mozna wykonywa¢

tylko w kierunku przyrostowym (ruch wsteczny = btad)

Uwaga: Przejazd trzpieniem do 1,5 mm (mata wskazdéwka w
czerwonym polu)poza punkt ,0“ nie spowoduje uszkodzenia
trzpienia, pdzniej zadziatajg mechaniczne ograniczniki w celu
ochrony czujnika 3D i uszkodzenie trzpienia .

1.Helyezze be az orsd befogdjaba a tapintét. Az orsét és a hiitéfolyadékot kapcsolja le.
2. Szlkség szerint ellendrizze a korfutdsi pontossagot.
3.Mozgassa Gvatosan a szerszamot a kdpos tapinté mentén X és Y iranyba addig, amig a
i nagymutaté ki nem mozdul. Majd mozgassa ezutan tovabb a szerszamot, amig a nagy és a
kismutaté pontosan 0 -t mutatnak.
4.Ebben a helyzetben a szerszam pontosan az orsd kdzépvanaldban fog allni.

FONTOS: Pontos méréseredmény csak a tapinté ELORE mozgatasaval érhetd el (hatrafel

visszatérési pontatlansag)

Megjegyzés:

a tapintd tualtoldsa max 1,5 mm tartomdnyig nem okoz problémat (kismutaté a piros
mez ben): 1,5 mm felett mechanikus véglitkdzések tdrténhetnek, melyek - a névleges to-
réspontnal - a tapintGbetét toréséhez vezetnek (a 3D tapinté megdvasa érdekében).

1.BcraBere 3D Tectep B mmunaens. Otkmounte nogaay COX n octaHOBHTE BpalleHHE IITHHAESA

2.Iloxanyiicra, yoeauTech, 4To H3MEPEHHE MPOBOAUTCS CTPOTO MEPIEHANKYIAPHO, B IPOTHBHOM
cnyqae MOJKET BO3HUKHYTb IIOTPEIIHOCTb U3MEPCHUS.

3. AKKypaTHO JBHTaliTe KOHIMUECKII Iy B Hanpasaenuy ocu X wmt Y O TexX Iop, moka Gomburas
CTpEeNKa HE HAYHET IBVUKEHME. HPOJI[QII)KH!ZTE 0 TEX MOp, IMOKa 066 CTpeNnKn (60]1]:)]]3){ n MaT[CHbKaF{)

4.He JOCTUTYT TOYHOTO TIOJIOKEHM ,,0°

BHUMAHUE: ITpaBuibHble TOKa3aHUs MOKHO MOIYYHTh TOJIBKO IIPU JABMKEHUH Briepen!

(/IB>xeHHe Ha3al = HEBEPHBIE JAHHBIC)

Ipumeyanwe: JlomyckaeTcs mepeceueHne KPOMKH obpabaTbiaemoli neTamu a0 1,5 MM (momokenue
MaJIeHBKOH CTPEJIKM B KpacHOH 30He). ITocne 1.5MM, €CTh MEXaHHUECKHE YTOPBI, KOTOPHIEC MPUBOZAT K
OCTaHOBKE IIIYTa B 3aIaHHON KPUTHYECKO TouKe Ju1st 3ammThl 3D-TecTepa.

w



=Sondowanie w osi Z (DREHplus)
[===2Z irdnyd bedllitds (DREHplus)]
s v3Mepenue 1o ocu Z (DREHplus)

: 1.Zamocuj czujnik w uchwycie wrzeciona. Wytacz zasilanie wrzeciona i
doprowadzenie chtodziwa.

2.Ustali¢  dtugos¢ czujnika 3D DREHplus w osi Z dla uktadu
wspotrzednych. Jest to np. mozliwe za pomoca standardowych
narzedzi pomiarowych.

3.0stroznie przesuwaj narzedzie w kierunku czota trzpienia pom., az
duza wskazéwka zacznie sig porusza.

4 Nastepnie kontynuuj sondowanie, az obie wskazéwki (mata i duza)
pokaza doktadnie ,0“

5.Zdefiniowany wymiar narzedzia przypisany zostat do uktadu
wspotrzednych.

Uwaga: Przejazd trzpieniem do 1,5 mm (mata wskazéwka w czerwo-
nym polu)poza punkt ,,0“ nie spowoduje uszkodzenia trzpienia, pdzniej
zadziatajag mechaniczne ograniczniki w celu ochrony czujnika 3D i us-
zkodzenie trzpienia .

-

= 1.Helyezze be az orsé befogdjaba a tapintdt. Az orsdt és a hiutdfolyadékot kapcsolja le.
2.A ,,DREHplus” 3D tapint6 vonatkozasi hosszét a Z irdnyd koordinataban elézetesen ajanlott]
meghatdrozni. Ez bdrmely hagyomdnyos szerszdmmal lehetséges.
3.Mozgassa Gvatosan a szerszamot a kipos tapintd mentén, amig a nagymutaté ki nem
mozdul.
4.Majd mozgassa tovabb a szerszamot, amig a nagy és a kismutaté pontosan 0 -t mutatnak.
5.A szerszam immar pontosan az eldzetesen meghatarozott koordinatamérték szerinti po-
ziciéban all.

Megjegyzés:

a tapinté tultoldsa max 1,5 mm tartomdnyig nem okoz problémat (kismutaté a piros
mez ben): 1,5 mm felett mechanikus végitkdzések térténhetnek, melyek - a névleges to-
réspontndl - a tapintGbetét toréséhez vezetnek (a 3D tapinté megdvasa érdekében).

1.BcraBsre 3D tectep B mnuuaens. Otnodnte nogady COX u ocTaHOBHTE BpallleHHE IIMHHIECIS.

2.Vcxopnas pmHa 3D-tecrepa DREHplus B crcteMe koopayHaT Z JO/DKHA ONPefeNATbhCA 3apatee. IT0
BO3MOJKHO, HAIIPUMeE, C IIOMOIIBIO U3BECTHOTO BAM MHCTPYMEHTA.

3.[IBuraiiTe MHCTPYMEHT aKKYPATHO II0 HAIPAB/IEHNMIO K IIOBEPXHOCTH IIyIIa IO TeX IOp, ITOKa 60MbIras
CTpe/Ka He HauHeT ABIKEHIe.

4.IlpopomxkariTe 0 TeX IO, ToKa 06e cTpenky (60/bIIas i MaleHbKas) He YCTAHOBATCA Ha «0».

5.Terepb MHCTPYMEHT HAXOAMTCSA B 3a[JAHHOM BaMII IIPEfie/ie B CHCTeMe KOOP/IMHAT.

Ipumeuanue: Jlomyckaercs nepeceueHre KpoMKu oOpabarbiBaeMoii geranmu 1o 1,5 MM (moioxeHue
MaJIeHbKOI1 CTpeJIKu B KpacHoit 30He). [Tocne 1.5MM, ecTh MEXaHHYECKHE YIOPbI, KOTOPbIE MPUBOIAT K
OCTaHOBKE IIyIa B 3a1aHHOM KPUTHYECKON TOUKe Julst 3aiuThl 3D-Tectepa.

vl



jmmm POMiar réwnolegtosci w X/Y/Z
" Pdrhuzamas érintés X/Y/Z
[ TapaniensHoe nepemerienue no X/Y/Z

-

1. Zamocuj czujnik we wrzeciona. Wytacz dostarczanie chtodziwa i wytgcz obroty wrzeciona.

2. Przesuwaj czujnik do krawedzi obrabianego przedmiotu az duza wskazowka zacznie sig rusza¢. Konty-
nuuj pomiar az do osiggniecia zadanej pozycji.

3. Teraz mozesz spradzi¢ rownolegto$¢ wzdtuz krawedzi przedmiotu. Pomiar jest mozliwe we wszystkich
3 osiach.

Uwaga: Dopuszczalne jest przekroczenie krawedzi obrabianego przedmiotu do 1,5 mm (mata wskazow-
ka na czerwonym obszarze). Po przekroczeniu 1,5 mm, nastepuje celowe ztamanie trzpienia pomiaro-
wego z uwagi na zabezpieczenie mechanizmdéw pomiarowych sondy.

1.Rogzitslk a tapint6t az orsdba. Kapcsoljuk le a hutdfolyadékot és az ors6t magat is.

2.Kozelitsik a tapint6t dvatosan a munkadarab széléhez, amig a nagymutaté ki nem moz-
dul. Majd egészen addig haladjunk tovabb a tapintéval, mig a kivant értéket el nem értik.

3.Ezutdn a munkadarab széle mentén letapinthatjuk a parhuzamokat. Mindezt mindhdrom
jranya (X/Y/Z) elvégezhetjik.

Figyelem:

A munkadarab szélének tdltoldsa 1,5 mm-ig (kismutaté a piros zénaban) lehetséges. 1,5

mm-en tdl a mechanikus végiitkdzések a tapintébetét torési pontjanal a betét téréséhez

vezethetnek, a 3D tapintdkészilék védelme érdekében.

1. Yeranosure 3D Tectep B mmuHaens. Orkmounte nogady COXK 1 0cTaHOBHTE BpalleHHE MITTHHACIHS

2. OctopoxHo nposuraiite 3D Tectep K kparo 06pabaThIBAEMOr0 H3/IENHS, JI0 TeX MOp, Moka Gosbliast
CTpeJka He HauHeT JIBIKCHHE

3. Termepb MOXHO HAuMHaTh JBMKEHHE BJIOTh Kpas o0pabaThiBaeMOrO WM3JIENMA JUI TIPOBEPKH
TapanienbHoCTH Beex oceit: X, Y nim Z.

Bunmanue:

Jlomyckaercsi mepecedeHne KpoMku obOpabareiBaeMoii getamu 10 1,5 MM (TOJOXKEHHE MaIeHbKOI
CTpENKH B KpacHOH 30He). [Tocie 1.5MM, ecTh MeXaHHYECKHE YMOPBI, KOTOPBIE MPUBOAT K OCTAHOBKE
yna

B 3a/IaHHOMN KPUTHYECKO# TouKe st 3aumThl 3D-TecTepa.

45
m www.fractalnost.com.ua



i PO Koz

o Ha (itkdzés tértént
i [1pm ynape

1. Sprawdz, poprawnos¢ dziatania trzpienia pomiarowego.
2. Sprawdz, poprawno$¢ dziatania zespotu sondujgcego.
3. Sprawdzi¢ ustawienie matej wskazowki:
Powinna wskazywac -1,5
4. Sprawdzi¢ ustawienie duzej wskazéwki:
Powinna wskazywa¢ 50 (tolerancja +/- 1)
5. Sprawdzi¢ czy trzpieri sondy jest poprawnie zamocowany.
6. Sprawdz i w razie potrzeby skoryguj bicie promieniowe czuj-
nika we wrzecionie (patrz strona 39).

Uwaga: w przypadku btednego dziatania czujnika, oferujemy szybkie
i bezproblemowe wsparcie serwisowe. Na zyczenie Klienta oferuje-

my okresowy przeglad poswiadczony certyfikatem.

=1.Euentjm'zzi1k a tapintdegység funkcigit és flexibili-
tasat.

.Ellendrizzik a mérdegység funkcidit és mozgdsat.

-Ellendrizzik a kismutat6 helyzetét:

legyen -1,5 -nél

-Ellendrizzik a nagtymutatﬁ helyzetét:

alljon 50+/-1 -né@

.Ellendrizzlk, hogy a tapintébetét biztosan rogzitve
van-e.

.Ellendrizzik és szikség esetén kalibraljuk az orsé
kirfutdsat (lsd. 33. oldal)

& wn

o v

FIGYELEM: hibds miikddés esetén gyors és blirokraciamentes

szervizszolgalattal allunk rendelkezésre! Kérésre egy rovid
mindsésitési prabat is elvégziink.

il

.TlpoBepbTe NpPAaBUILHOCTH  (YHKUHOHMPOBAHMS H
nepeMeleHre npubopa.
.TlpoBepbTe NpPAaBUILHOCTH  (YHKUHOHMPOBAHMS H
nepeMeleHHe H3MePHTEIbHOro Mpruoopa.
. TIpoBepbTe 3HAYCHHE MaJICHBKOH CTPEIIKH:
3Ha4YeHHe JI0JDKHO OBITH -1,
4. IIpoBepsTe 3HaYeHUE OONBIIOH CTPENIKH:
3HaYeHHe JOJDKHO ObITh Ha 50 mpu forycke +/-1
5. ITpoBepkTe 3aKpeIIeH JIH H3MEPHTEIbHBIIH HAKOHEYHHK
JIOJKHBIM 00pa3’oM.
6. TIpoBepsTe, U IPH HEOOXOAMMOCTH, U OTPErylIHpyiTe
M3HOC LINHMHJENS cTaHKa (cM. cTp. 33)

W

Tlpi BO3HMKHOBEHHH ONIMOKH MBI TpE/UIaraeM IPOH3BECTH
orepaTHBHOE 00CITy)KHBaHKHE U TPOBEPKY C Bbllaueil ceprHukara

TECTUPOBAHUS.

& www.omaster.eu 8§y
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mmm \VyMiana trzpienia pomiarowego/ostony (uszczelki)
o Tapintabetét / Témités cseréje
I 3aMeHa HAKOHEYHUKa/ YTITOTHEHUS

-

o e

|

1. Ostone rozchyli¢ i wysungé z gniazda.
2. Ostone zdemontowac do gory.
= 3. Odkre¢ recznie trzpien pomiarowy (ewentualnie mozna go réwniez poluzowa¢ za pomoca dostar-
czonego klucza).
i 4, Zdemontuj trzpien sondy wraz z gwintem.
5. Wkreé nowy trzpieri pomiarowy i dokreé jg za pomoca klucza.
6. Zatoz ostone (uszczelke).
7. Osadz ostone w gniezdzie

IAGA: Sprawdz bicie

1.A témitést felnyitni és a reteszbol kihdzni.

2.A tomTtést felfelé tolni és levenni.

3.A tapintébetétet kézzel kicsavarozni (ha sziikséges, a mellékelt kulcs segitségével eldtte
meglazitani)

4. A tapintébetétet teljesen kicsavarni a menetcsappal egyitt!

5.Az (j betétet becsavarni és a mellékelt kulcs segitségével stabilra meghlzni.

6.A tomitést a betét fglé hazni.

7. A témTtést a betétre tolni és a reteszbe zarni.

FIGYELEM! Kdrfutasi pontossagot ellendrizni!

1. BolHbTE YIUIOTHUTENb U3 yIIIyOICHHUS.

2. OTOABMHBLTE U CHUMHUTE €r0.

3. OtkpyTuTe 11yn Bpy4HYIO (IIPM HEOOXOAMMOCTH LIYI MOXET ObITh M3BJIEUEH C HOMOLIBIO KIIOYa,
BXOJUAILIIETO B COCTAB IOCTABKH)

4. TIONHOCTBIO OTKPYTHTE W3MEPUTEIIbHBI HAKOHEYHHUK U YOeauTeCh, 4TO pe3bOOBOM WITUPT TaKkKe
OTKPYY€EH.

5. BkpyTHTe HOBBI LLYII M 3aTSIHUTE €r0 ¢ HOMOLIBIO KIIH0Ya

6. HayieHbTe yIIOTHUTENb HA H3MEPUTEIbHbII HAKOHEUHHK.

7. IlomecTHTe YIUIOTHUTEIb B YIIIyOICHHE U 3aKPOHTE HAKOHEUHHUK.

Buumanue: IMoxanyiicra, npoBepsre Guenue.




: Dodatkowe informacje & Serwis
o Figyelem! & Szerviz

[ Ipuveuanns nTexHIUeCKOe 00CITYKUBaHIE

® Chron urzadzenie przed silnymi wstrzgsami.

: ® Po otwarciu czujnika gwarancja zostanie utracona.
® Do czyszczenia uzywaj jedynie detergentdw nie zawierajgcych rozpuszczalnikdw.
® Dostepny jest rowniez dtugi trzpiern pomiarowy.

® Védje a 3D-tapintdt az erds Utésektdl!

= ® A készilék szétnyitdsaval elveszik a garanciaigény lehetdsége.
® A tisztitdshoz haszndljon csak olddszermentes tisztitdszereket.
® Egy db hosszi tapintdbetét a késziilék tartozékat képezi.

® li30eraiite MeXaHUYECKUX BO3JeiCTBUI 1 Konebanuii Ha 3d-Tester.
® [Ipu caMOCTOATEIBHOM PEMOHTE FApaHTHsL HE PACIIPOCTPAHSECTCS.

® Jlns OUMCTKH HE MCTIONBb30BaTh CPECTBA HE COACPIKALLME aLleTOH!
® VIIMHEHHBIH LIyI 3aKa3bIBACTCS OTACIBHO.

W razie wystgpienia technicznych trudnosci, otrzymajg panstwo
natychmiastowa i rzetelng pomoc.

Miiszaki probléma esetén gyors és megbizhaté szerviz-
szolgdlat.

i HesamennutenbHass ~ TexHMYecKas  MHOAJEp)KKa B ciIydae
BO3HMKHOBEHUS TEXHHUUECKUX CIOKHOCTEH

% www.3DTASTER.eu %
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